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шиваемых литейных форм соответствуют максимальные значения ос-
таточной влаги по окончании сушки.  
3). Один из двух комплектов полуформ, расположенный ближе к 
загрузочным воротам, в 95 % случаев имеет показатели с повышенной 
остаточной влажностью форм.  
На основании полученных результатов были выданы рекоменда-




ВЛИЯНИЕ УТЕПЛЕНИЯ ЛИТЕЙНЫХ ФОРМ 
НА КАЧЕСТВО КРУПНЫХ ЧУГУННЫХ ОТЛИВОК 
 
А.В.Лоза, асс., В.В. Шишкин, доц., к.т.н., ГВУЗ «ПГТУ» 
 
Технология производства крупных чугунных отливок состоит из 
нескольких основных этапов. Выполняя основные технологические 
операции, технологи действующего производства не всегда уделяют 
должное внимание второстепенным, одной из которых является опе-
рация утепления формы после заливки ее жидким чугуном. Одно вре-
мя среди технологов действующего производства бытовало мнение, 
что данная операция не оказывает принципиального влияния на каче-
ство и срок службы отливок в случае использования для литья серого 
передельного чугуна, поскольку структура такого чугуна не склонна к 
образованию закалочных структур. Ошибочность такой точки зрения 
была подтверждена при выполнении экспериментальных исследова-
ний, выполненных сотрудниками ПГТУ в ходе научно-
исследовательской работы на ММК им. Ильича. 
Химический состав поставляемого чугуна текущего производства 
обычно обеспечивает следующий диапазон изменения основных хи-
мических элементов: С 4,18-4,40 %, Мn 0,50-1,0 %, Si 0,65-1,2 %. Тем 
не менее, даже в пределах колебаний данного химического состава 
чугуна, обеспечивающего получение перлитной и перлито-ферритной 
структуры с пластинчатым графитом, размер и форма графитовых 
включений могут существенно отличаться для отливок с различной 
скоростью охлаждения. Среди широкого сортамента отливок литейно-
го цеха существуют отливки с верхним открытым торцом. Утепление 
данной части отливки возможно только по окончании затвердевания 
верхней корочки металла. Из-за различных температур заливки жидко-
го чугуна в различные дни время затвердевания верхнего торца значи-
тельно отличается для разных отливок. В ходе исследования структур 
отслуживших чугунных отливок и сравнения их с показателями обще-
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го срока службы было установлено, что в крупных отливках, например 
изложницах, структура серого чугуна может значительно различаться 
по высоте и поперечному сечению отливки. Наибольшая разница в 
структурах отдельных участков и неоднородность структуры и свойств 
тела отливки характерна для верхнего торца, и примыкающих к нему 
областей. При этом в ходе эксплуатации отливок в данной зоне наибо-
лее часто образуются трещины, которые являются причиной забраков-
ки всей отливки даже на ранних сроках ее эксплуатации.  
Полученные данные позволили сделать рекомендации к техноло-
гическому процессу, что в конечном итоге привело к повышению 




УСТРОЙСТВО ДЛЯ ПОВЕРХНОСТНОЙ ОБРАБОТКИ 
ДЕТАЛЕЙ 
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В современном машино- и приборостроительном производстве 
важное место занимают операции отделочно-зачистной обработки, 
которые обеспечивают очистку поверхностей деталей от загрязнений, 
ликвидов, формирование поверхностного слоя детали с требуемыми 
свойствами, а также улучшение внешнего вида деталей. В настоящее 
время существуют устройства различных конструкций и принципов 
действия, предназначенные для поверхностной обработки деталей 
свободной абразивной средой. Общим недостатком для большинства 
существующих устройств является ограничение относительных скоро-
стей обрабатываемых деталей и обрабатывающей среды, и как следст-
вие, ограничение интенсивности и производительности обработки. 
Повышение частот вращения рабочих камер в таких устройствах при-
водит к более интенсивному износу деталей устройства, к поврежде-
нию обрабатываемых деталей или к прекращению процесса обработки. 
Автором была поставлена цель – разработать высокопроизводи-
тельное устройство новой конструкции для поверхностной обработки 
деталей свободным абразивом, в котором отсутствуют указанные вы-
ше недостатки. 
Устройство для поверхностной обработки деталей свободным аб-
разивом (рис. 1) содержит неподвижное основание 1, к которому под-
вижно присоединен корпус 2.  
 
